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^1 . ) Anordnung von LagerkSfig und Lagerrollen mit einem Paar 
axial mit Abstand voneinander angeordneter L£Lng8r£[nder und 
einer Vielzahl von in Umfangsrichtung mit AbstSnden ange- 
ordneten, axial gerichteten Querstegen, die die EndrMnder 
zur Bildung von Rollentaschen miteinander verbinden, 
gekennzeichnet durch mindestens ein Paar 
einander entgegengesetzt gerichteter, kurzer VorsprQnge 
(2'*, 26; 38, ^0; 50, 52, 5^, 56), die sich von den EndrSndern 
(16, 18; ^2, Hk) in jede Rollentasche (22; 48) erstrecken, 
wobei der axiale Abstand zwischen den Vorsprtingen kleiner 
ist als die L£lnge der Rollen (28) und wobei die VorsprOnge 
und die EndrSnder genUgend nachgiebig sind, urn das Einsetzen 
der mit Offnungen (30, 32) in ihren axialen Enden versehenen 
Rollen (28) in die Taschen zu ermCglichen, indem ein Ende 
einer Rolle derart in die Tasche eingesetzt wird, daft der 
sich von einem Endrand her erstreckende Vorsprung innerhalb 
der tJffnung an diesero Ende der Rolle aufgenonunen ist und 
das andere Ende der Rolle Uber den sich vom anderen Endrand 
her erstreckenden Vorsprung gebracht wird, indem die Rolle 
Uber diesen Vorsprung geschnappt wird, wobei wenigstens 
eine Rolle (28) in jeder der Taschen (22; 48) angeordnet 
1st und diese Rolle an ihren axialen Enden tJffnungen (30, 
32) aufweist, in die sich die VorsprUnge der Endr^nder 
hinein erstrecken* 
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2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t ^ daB der KSLfig aus gehMrtetem Metall besteht. 

3. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t , daB fUr jede Tasche (22) zwei VorsprOnge (2^, 26; 
38, kO) und eine Rolle (28) vorgesehen sind. 

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daft fUr jede Tasche (48) eine Vielzahl von einander 
gegeniiberliegenden, entgegengesetzt zueinander gerichteten 
Paaren von VorsprUngen (50, 52, 5^» 56) und eine Rolle (28) 
fUr wenigstens ein Paar dieser VorsprOnge vorgesehen sind. 

5. Verfahren zum Herstellen einer Anordnung von LagerkSfig und 
Lagerrollen, mit einem mit EndrSndern und in Umfangsrichtung 
mit Abstand voneinander angeordneten Querstegen zur Bildung 
von Rollentaschen versehenen KSfig, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daft man an den EndrMndern wenigstens ein 
Paar von VorsprUngen anbringt, die sich in axialer Richtung 
in jede Tasche hinein erstrecken, wobei der axiale Abstand 
zwischen den zusammengehOrigen VorsprUngen eines Paares 
kleiner ist als die axiale LSnge der in die Taschen einzu- 
setzenden Rollen, und dafi man Rollen mit Offnungen an ihren 
axialen Enden dadurch in die Taschen einsetzt, daft man ein 
Ende der Rolle derart in die Tasche einfUhrt, daB ein Vor- 
sprung in die tJffnung der Rolle an diesem Ende eingreift, 
und daB man das andere Ende der Rolle Uber den anderen Vor- 
sprung schnappt. 

6. Verfahren nach Anspruch 3> dadurch gekennzeich* 
net, dafi die Rollen gleichzeitig Uber beide VorsprUnge 
eines Paares geschnappt werden. 
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Anordnung von Lagerkftfig und Lagerrollen und Verfahren zum 
Herstellen dieser Anordnung. 



Die Erfindung bezleht sich auf waizlager und betrifft insbe- 
sondere eine Anordnung aus LagerkSfig und Lagerrollen und 
ein Verfahren zum Herstellen dieser Anordnung. 



Viele derzeit benutzte Anordnungen von LagerkSfig und Lager- 
rollen weisen einen Kftfig auf, der VorsprUnge hat, die sich 
von den KSf igrftndern in Of fnungen in den axialen Enden der 
Rollen hinein erstrecken, die in den KSfigtaschen angeordnet 
sind. Bei alien diesen derzeit verwendeten Anordnungen aus 
KSfig und Rollen werden jedoch die VorsprUnge ausgebildet Oder 
hergestellt,* nachdem die Rollen in die Kafigtaschen eingesetzt 
sind, indem die mit hohlen Enden versehenen Rollen als Form 
Oder Gesenk fQr die Herstellung der VorsprUnge verwendet werden 
und indem ein Teil des Kafigendrandes plastisch in die hohle 
Uffnung am Ende der Rollen hinein verformt wird. Dabei muB 
notwendigerweise das Kafigraaterial, insbesondere das Material 
der Kfifigrander, weich genug sein, um die VorsprUnge nach dem 
Einsetzen der Rollen aus dem Kafigmaterial herstellen zu kOnnen. 
Da die Rollen vor dem Einsetzen einer warmebehandlung unter- 
worfen und durch weitere Bearbeitung, z.B. Schleifen, in ihre 
endgUltige Form gebracht werden mUssen, kann der Kafig nach 
dem Einsetzen nicht mehr gehartet Oder anders behandelt werden, 
um seinen Aufgaben besser oder langer gerecht zu werden, ohne 
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dafi eine erhebliche Wahrscheinlichkeit dafUr besteht, dafi die 
bereits fertiggestellten Rollen beschSdigt werden. 

Das erfindungsgemSBe Verfahren zum Herstellen und Zusammenbauen 
einer Anordnung von LagerkSfig und Lagerrollen besteht darin, 
zunSchst einen KSfig herzustellen, der EndrSnder und in Umfangs- 
richtung mit AbstSnden angeordnete Querstege zur Bildung von 
Rollentaschen aufweist, wobei die EndrSnder wenigstens ein Paar 
von einander gegenUberliegenden VorsprUngen haben, die sich 
axial in jede Rollentasche hinein erstrecken. Diese VorsprOnge 
werden etwa zu der gleichen Zeit hergestellt, zu der die Rollen- 
taschen ausgestanzt oder eingeschnitten werden, und bevor die 
Rollen in die Taschen eingesetzt werden. Der KSfig wird dann 
je nach Vfunsch und Bedarf wSrmebehandelt, bevor die Rollen ein- 
gesetzt werden. Die Rollen, die an ihren axialen Enden Offnungen 
haben, werden in die Taschen dadurch eingesetzt, daB zunSchst 
ein Ende der Rollen in die Tasche eingefUhrt wird, wobei die 
RollenOffnung einen Vorsprung Obergreift, worauf dann das andere 
Ende der Rolle Ober den anderen Vorsprung geschnappt wird. Die 
Nachgiebigkeit der VorsprUnge und der EndrSnder gestattet eine 
Verlagerung der VorsprQnge weit genug, urn die Rolle einfQhren 
zu kOnnen, worauf sich anschlieBend die VorsprUnge in die hohlen 
Enden der Rollen hinein zurUckverformen. 

Durch Herstellung der Anordnung aus KSfig und Rollen auf diese 
Weise kann man einen hSrteren K^fig verwenden als bei anderen 
derzeit gebrSuchlichen Anordnungen aus KSfig und Rollen. Der 
gehartete KSfig bietet grOfiere Starke, Steifigkeit und Nach- 
giebigkeit, aber der VerschleiB wahrend des Betriebes wird 
vermindert. Normalerweise wird der Kfifig einsatzgehSrtet und 
nicht durchgehartet, um fUr eine bessere zahigkeit einen weichen 
Kern und fUr bessere VerschlelBeigenschaften eine harte Ober- 
fiache zu haben. so dafi die VorsprUnge und die EndrSnder leicht 
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nachgieblg ausgebogen werden kflnnen, ohne daB der KSfig zer- 
bricht Oder dauerhaft verforrat wird. Da der KSfig gehSrtet ist, 
kann das Verfahren zur Herstellung der Anordnung aus K^fig und 
Rollen nicht wie bei den bekannten Anordnungen benutzt werden > 
weil alle diese anderen Anordnungen aus KSfig und Rollen er- 
fordern, daB die KafigrSnder nach dem Einsetzen der Rollen 
plastisch verformt werden, urn VorsprOnge innerhalb der hohlen 
Enden der Rollen zu bilden. 

Vorzugswelse wird die Anordnung aus KSLfig und Rollen aus Stahl 
hergestellt, obwohl auch andere Metalle als Stahl verwendet 
werden kOnnen, wenn dies erwttnscht ist- Obwohl die Erfindung 
den groBen Vorteil hat, daB der KSfig aus gehMrtetem Stahl be- 
stehen kann, kann natUrlich, falls erwQnscht, der KSfig auch 
aus Kunststoff oder aus nicht gehMrtetem Metall hergestellt und 
vor dem Einsetzen der Rollen voll ausgeformt werden. 

Die erfindungsgemSfle Anordnung aus LagerkSLfig und Lagerrollen 
weist ein Paar axial mit Abstand angeordneter EndrSnder mit 
einer Vielzahl von in Umfangsrichtung mit Abst^nden angeordneten 
Querstegen auf , die die EndrSnder zur Bildung von Rollentaschen 
verbinden. Von den Endr^ndern her erstreckt sich wenigstens ein 
Paar einander gegentiberliegender , entgegengesetzt zueinander 
gerichteter VorsprOnge in jede Tasche. Die VorsprUnge und die 
Endr&nder sind ausreichend nachgiebig^ urn das Einsetzen von 
Rollen in die Taschen zu erraSglichen, wobei die Rollen an ihren 
axialen Enden tJffnungen haben, und wobei jewel Is ein Ende einer 
Rolle mit ihrer (3rfnung Ober den Vorsprung in die Tasche ein- 
gesetzt wird, der sich von einem Endrand her erstreckt, und 
wobei das andere Ende der Rolle Uber den Vorsprung geschnappt 
wird, der sich von dem anderen Endrand her erstreckt. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der folgenden Beschreibung von AusfQhrungsbeispielen. 
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Pig. 1 ist eine Vorderansicht , teilweise im Schnitt, eines 
ersten Ausf iJhrungsbeispiels. 

Pig. 2 ist eine Seitenansicht , teilweise im Schnitt, des Aus- 
fUhrungsbeispiels gemSB Pig. 1. 

Pig. 3 ist eine Seitenansicht , teilweise im Schnitt, eines 
zweiten AusfUhrungsbeispiels. 

Pig, 4 ist eine bruchstUcksweise Ansicht einer Anordnung aus 
xafig und Rollen, die zwei Rollen pro Tasche aufweist. 

GemaB den Piguren 1 und 2 weist die Anordnung aus LagerkSfig 
und Lagerrollen eine Welle oder einen inneren Laufring 10 auf , 
die bzw. der innerhalb eines GehSuses oder Sufieren Lauf rings 12 
drehbar ist. Die Anordnung aus Lagerkafig und Lagerrollen ist 
in dem Ringraum IH zwischen der Welle 10 und dem GehSuse 12 
untergebracht , und sie weist ein Paar von axial mit Abstand an- 
geordneten EndrSLndern l6 und l8 auf (Pigur 2). Eine Mehrzahl 
von in Umfangsrichtung mit Abst^nden angeordneten axialen Quer- 
stegen 20 verbindet die EndrSnder 16 und 18. Zusammen mit den 
EndrSndern bilden die Querstege 20 Rollentaschen 22. 

Ein Paar einander gegenOberliegender entgegengesetzt zueinander 
gerichteter kurzer VorsprOnge 24 und 26 erstreckt sich von den 
EndrSndern 16 und l8. In jeder der Taschen 22 ist eine Rolle 28 
angeordnet. Der axiale Abstand zwischen den VorsprUngen ist 
kleiner als die Lange der Rolle 28. Die Rollen 28 weisen an 
ihren axialen Enden Offnungen 30 und 32 auf, wobei die tJffnung 
30 Qber den Vorsprung 24 und die Offnung 32 Qber den Vorsprung 
26 paBt. Bei dem in Pigur 2 dargestellten AusfUhrungsbeispiel 
sind die VorsprOnge 24, 26 in radialer Richtung dOnner als die 
EndrSnder 16, l8, von denen aus sich die VorsprOnge erstrecken. 
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Die Rollen 28 werden in die Taschen 22 dadurch eingesetzt, daB 
zunSchst ein Ende einer Rolle 28 in die Tasche derart eingefOhrt 
wird, daft z.B. die tJffnung 32 den Vorsprung 26 Ubergreift, worauf 
die andere tJffnung 30 der Rolle 28 dadurch Uber den Vorsprung 2^ 
gebracht wird, daft die Rolle 26 Uber den Vorsprung 24 geschnappt 
wird. 

Palls erwOnscht, kOnnen die Rollen 28 vollstSndig, also von 
einem zum anderen Ende durchgehend, hohl sein. Das axiale Spiel 
der Rollen 28 kann durch Schultern 3^ und 36 begrenzt werden, 
die an den Endr^ndern 16 und 18 vorgesehen sind, wie Figur 2 
zeigt, Oder das Axialspiel kann durch die EndrSnder selbst 
begrenzt werden, Oder die VorsprOnge 24 und 26 kQnnen linger 
gemacht werden, um das axiale Spiel der Rollen durch BerUhrung 
der VorsprOnge mit dem Boden der Vertiefungen 30 und 32 zu be- 
grenzen. Die zuletzt genannte Ausbildung wUrde zu einer ge- 
ringeren Abrollgeschwindigkeit zwischen dem Rollenende und dem 
K£lfig und damit zu einem geringeren Abrieb fUhren, 

Bei dem in Pigur 3 dargestellten Ausftthrungsbeispiel sind die 
sich von den EndrSndern 16 und 18 her erstreckenden kurzen 
Vorsprttnge 38 und 40 in radialer Richtung genauso dick wie die 
Endrflnder 16 und 18 selbst. 

Pigur 4 zeigt ein bevorzugtes AusfUhrungsbeispiel mit EndrSndern 
42 und 44, die durch in Umfangsrichtung mit Abstanden ange- 
ordnete Querstege 46 voneinander getrennt sind, wobei die End- 
rftnder 42 und 44 und die Querstege 46 eine Vielzahl von in 
Umfangsrichtung mit Abstfinden angeordneten Taschen 48 bilden. 
Kurze VorsprOnge 50 und 52 erstrecken sich in jede der Taschen 
48 von dem Endrand 42 her. Kurze VorsprOnge 5** und 56 erstrecken 
sich in die Taschen 48 von dem Endrand 44 her. Auf diese Weise 



709840/0894 



- # - 



ir-tor-llO 

2712834 



ist in jeder Tasche 48 eine Mehrzahl von einander gegenUber- 
liegenden, entgegengesetzt zueinander gerichteten Paaren von 
Vorspriingen geschaffen. 

Ein Paar Rollen 28 ist in jeder der Taschen 48 angeordnet. Die 
Rollen warden in die Taschen in Shnlicher Weise eingefUhrt wie 
die Rollen bei den anderen zuvor beschriebenen Ausf llhrungsbei- 
spielen. In Shnlicher Weise kiinnen auch mehr als zwei Rollen in 
jeder Tasche angeordnet werden. Dabei ist es nicht notwendig, 
dafi auf jedem Paar von VorsprUngen eine Rolle angeordnet wird, 
obwohl das bevorzugte Ausf Uhrungsbeispiel in dieser Weise 
konstruiert ist. 

Bei alien AusfQhrungsbeispielen kann der KSfig z.B. aus einem 
langen Metallstreifen hergestellt werden. Die Taschen und die 
VorsprQnge k5nnen zur gleichen Zeit durch den gleichen Arbeits- 
gang hergestellt werden. Der die Taschen und die VorsprQnge 
enthaltende Streifen kann dann zu einem Ring aufgerollt oder 
aufgewickelt werden, wobei die Umfangsenden des KSfigs durch 
herkSmmliche MalSnahmen miteinander verbunden werden kSnnen, 
z.B. durch Verkleben oder chemische Verbindung, durch mechanische 
Verriegelung oder durch Schweifien. Der K^fig kann vor dem Her- 
stellen der chemischen Verbindung oder vor dem Kleben oder nach 
dem SchweiBen oder nach dem Herstellen der mechanischen Ver- 
riegelung wSlrmebehandelt werden. Dann werden die Rollen in die 
Tasche eingesetzt, indera ein Ende jeder Rolle Qber einen Vor- 
sprung gefUhrt und das andere Ende der Rolle Uber den anderen 
Vorsprung geschnappt wird^ Palls erwQnscht, kOnnen beide Enden 
der Rollen Uber ihre zugehOrigen VorsprUnge gleichzeitig ein- 
geschnappt werden, wenn die VorsprQnge und die EndrMnder genUgend 
nachgiebig sind. 
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Die KafigendrSnder kOnnen mit radialen oder axialen Planschen 
versehen sein. An Stelle von kurzen Stummeln kOnnen die Vor- 
sprUnge dann ISnger sein und sich radial von dem Endrand her 
erstrecken und dann in axialer Richtung in das Ende der Rollen 
eingreifen. 

Da der KMfig vollstandig fertiggestellt wird, bevor die Rollen 
eingesetzt werden, kann man den KSfig einer Vielzahl von Be- 
handlungen unterwerfen, die nicht durchgefUhrt warden k5nnen, 
nachdem die Rollen bereits eingesetzt sind, weil hierdurch die 
M5glichkeit der BeschSdigung der Rollen bestSnde* Diese Be- 
handlungen des K^figs k3nnen folgende MaAnahmen einschlieEen^ 
sind aber nicht darauf beschrSnkt: HMrten, Herstellung galvani- 
scher UberzOge, Oberf IMchenbeschichtung^ ImprSgnieren por6ser 
KSfige mit jeder geeigneten Substanz. 

Die KSf igendr^nder und die Querstege kOnnen jede gewUnschte 
Oder geeignete Form haben. Der Kftfig kann so ausgebildet sein, 
daB er an jeder LaufflMche in jeweils bevorzugter Weise oder 
an den inneren oder den SuBeren OberflSchen der Rollen selbst 
fOhrt- 
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